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Abstract 



A method for the production of formed articles from lignocellulose- and/or cellulose-containing particles is 
deSed, these particles being at least predominantly fiberised particles and ^^^l e and 
Dartres beinq converted by the application of pressure and heat into a mechanically stable plate shape and 
h £sL in^aSrthree-dimensional, end product being produced from such med^^ble and 
at least substantially [lacuna] plates continuously and/or discontinuously in a further heated press.ng 
operation, with the application of a comparatively substantially higher pressure. 
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4) Verfahren zum Herstellen von Formteilen 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus 
lignozellulose- und/oder zellulosehaltigen Teilchen beschrie- 
ben, wobei diese Teilchen zumindest uberwiegend zerfaser- 
te Teilchen sind und das aus den Teilchen gebildete Vlies 
durch Anwendung von Druck und Warme in eine mecha- 
nisch stabile Plattenform gebracht und aus solch mecha- 
nisch stabilen und zumindest im wesentlichen Platten konti- 
nuierlich und/oder diskontinuierlich in einem weiteren be- 
heizten PrefJvorgang unter Anwendung eines vergleichswei- 
se wesentlich hoheren Druckes das gewiinschte, insbeson- 
dere dreidimensionale Endprodukt hergestellt wird. 
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Beschreibung und zumindest im wesentlichen ausgehartete Platte 
kontinuierlich und/oder diskontinuierlich in einem wei- 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen teren beheizten PreBvorgang unter Anwendung eines 

von Formteilen aus mit warmehartbarem Bindemittel vergleichsweise wesentlich hoheren Druckes in die ge- 

versetzten, lignozellulose- und / oder zellulosehaltigen 5 wunschte, insbesondere dreidimensionale Endform ver- 

Teilchen, bei dem zunachst auf einer Umerlage ein Vlies preBtwird. 

gebildet, dieses Vlies durch Druck und Warme in Plat- Durch das Zusammenspiel dieser MaBnahmen lassen 

tenform gebracht und dann durch einen weiteren unter sich auf auBerst uberraschende Weise Formteile hoher 

Druck und Warme vor sich gehenden PreBvorgang in Qualitat und Stabilitat herstellen, wobei unter wirt- 

die stabile Endform iiberfiihrt wird. 10 schaftlichen Aspekten von besonderer Bedeutung 1st, 

Aus der DE-PS 27 29 687 ist ein Verfahren bekannt, daB als Ausgangsmaterial fur den FormpreBvorgang 

das zum Herstellen von Formwerkstiickrohlingen fur praktisch bereits fertige und somit sowohl zwischen- 

Sitzschalen, Verformungen aufweisenden Abdeckplat- speicherbare als auch fur andere Zwecke verwendbare 

ten und dergleichen dient, wobei diese Rohlinge aus mit Platten benutzt werden konnen. 

thermoplastischen Bindemitteln versetzten, lignozellu- 15 Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfah- 

losehaltigen, zu einem Vlies zusammengesetzten Teil- rens nach der Erfindung sind in den Unteranspruchen 

chen, insbesondere Spanen, mit einem Feuchtigkeitsge- angegeben. 

halt, der kleiner ist als 9%, bezogen auf atro, durch Die bei dem FormpreBvorgang angewandten und fur 

druckloses Aufheizen und Pressen unter Druck und die im Vergleich zur normalen Plattenfertigung unge- 

Warme mit Entdampfung der Feuchtigkeit gefertigt 20 wdhnlich hohen Temperaturen und Driicke ermogli- 

werden. Die Entdampfung der Feuchtigkeit wird hierbei chen eine in Verbindung mit der gemaB der Erfindung 

vor dem PreBvorgang wahrend des drucklosen Aufhei- gewahlten Zusammensetzung der Vliesbestandteile ei- 

zens in einer Zeit vorgenommen, die mindestens etwa ne hinsichtlich der Oberflachengute, der mechanischen 

das Zwei- bis Vierfache der PreBzeit betragt, also gro- Stabilitat und vor allem der Vielseitigkeit moglicher 

BeristalsdiezurHerstellungvonSpanplattenerforder- 25 Formgebungen in jeder Hinsicht unerwartete Form- 

liche PreBzeit. teilfertigung aus praktisch bereits fertigen und mcht nur 

Dieses Verfahren ist zwar bei Verwendung von ther- Zwischenprodukte bzw. Rohlinge darstellenden Platten. 

moplastischen Bindemitteln anwendbar, ergibt jedoch Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Verfahren- 

nur nachverformbare Formwerkstiickrohlinge, wobei sprinzip anhand eines Ausfiihrungsbeispiels noch naher 

der gesamte PreBvorgang vor dem Nachverformen der 30 eriautert. 

Formwerkstiickrohlinge eine langere Zeit in Anspruch Ausgegangen wird von Holzhackschnitzeln, die in ei- 

nimmt als der PreBvorgang bei der Herstellung von nem Refiner zu Faserstoffteilchen aufgeschlossen, da- 

Spanplatten ' nach auf einen Feuchtegehalt von 8 bis 12% getrocknet 

Aus der US-PS 48 12 188 ist ein Verfahren zur Her- und wahrend des Trocknungsvorganges mit etwa 9% an 

stellung von Ttiren, Mdbelturen oder Paneelelementen 35 mit Paraffin versetztem Harnstoffharz - bezogen auf 

bekannt, bei dem zunachst eine nur leicht vorgepreBte absolut trockene Faserstoffteilchen - vermischt wer- 

Platte aus Holzfasern oder Holzspanen unter Verwen- den. 

dung eines nur teilweise aktivierten, warmehartenden AnschlieBend - nlgt die Bildung eines Vlieses einer 

Bindemittels hergestellt und diese Platte mit Papier entsprechenden . <e bzw. Hohe, das nacheinanderfol- 

oder Furnier beschichtet wird. Dabei wird auch das Bin- 40 gend in einen Vorverdichter, eine HF-Erwarmungssta- 

demittel zwischen Platte und Papier bzw. Furnier nur lion und in den PreBspalt einer nach dem vielfach be- 

teilweise aktiviert, so daB das Gebilde aus dieser fur- wahrten Kalanderprinzip arbeitenden Presse - erster 

nierten oder mit Papier belegten Platte eine lederartige, PreBvorgang - gelangt. Bezuglich der Maschinentech- 

entsprechend flexible Struktur besitzt. Dieses eine le- nik ist dabei zu verweisen auf "Holz als Roh- und Werk- 
derartige Konsistenz besitzende Vorprodukt wird wah- 45 stoff", Januar 1977, Heft l.RiickseitedesTitelblattes. 

rend eines nachfolgenden PreB- und Heizvorganges in Nach einer bestimmten Zeit verlaBt das Vlies den 

einer entsprechenden Formpresse unter gleichzeitiger PreBspalt dieser Presse als mechanisch stabiler und aus- 

Verdichtung dieses Vorprodukts und unter Aushartung geharteter Plattenstrang mit einem Feuchtegehalt von 6 

des Bindemittels in die Endform gebracht. Dabei kann bis 8% und wird ohne thermische Nachbehandlung in 
dann die als Tiire. Mobeltiire oder Paneelelement ver- 50 Plattenformate beliebiger Lange aufgeteilt. Eine dabei 

wendbare Platte in ihrerOberflachereliefartigverformt verwendbare Technologie ist beispielsweise beschrie- 

sein. beninderDD-PS2 50 290. 

Aufgabe der Erfindung ist es, das eingangs angegebe- Die Rohdichte der erhaltenen Platten von beispiels- 

ne Verfahren derart aus- und weiterzubilden, daB auf weise einer Dicke von 4 mm betragt dabei 620 kg/m . 
besonders wirtschaftliche Weise eine bei Bedarf erfol- 55 SchlieBlich lassen sich diese Platten unter den bean- 

gende Oberfiihrung von mechanisch bereits stabilen spruchten Bedingungen vor und wahrend des zweiten 

und zum Beispiel als Schrankriickwande, Turplatten PreBvorganges - fur das Vorwarmen und Pressen ist 

oder Teile von FuBboden- und Dachelementen im Fer- eine Gesamtzeit von etwa ein bis zwei Minuten ausrei- 

tighausbau einsetzbaren Platten in insbesondere dreidi- chend — zu inbesondere dreidimensionalen Formteilen 
mensionale Formteile erfolgen kann. 60 einer Dicke von 2,2 mm und einer Rohdichte von circa 

Gelosl wird diese Aufgabe nach der Erfindung im 1100 kg/m 3 pressen. 

wesentlichen dadurch, daB als lignozellulose- und/oder Von besonderem Vorteil ist es, entweder das Vlies 

zellulosehaltige Teilchen zumindest uberwiegend zerfa- oder das aus dem Vlies unter Druck und Warme erhalte- 

sene Teilchen, die auch kurz und wollig sein konnen, ne Produkt noch vor dem weiteren PreBvorgang, bei 
verwendet werden, daB das Vlies durch Anwendung von 65 dem das bereits preBgeformte Produkt in eine fertig- 

Druck und Warme kontinuierlich und/oder diskontinu- preBverformte Endform gebracht wird, ein- oder beid- 

ierlich in eine in sich mechanisch stabile Plattenform seitig mit wenigstens einer Beschichtungsbahn zu verse- 
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keit von der jeweils verwendeten Art von Beschich- 
tungsbahnen alle gegebenen Anforderungen und auch 
hochste Anforderungen erfiillt werden, da auf diese 
Weise hochdekorative, glatte und geschlossene Oberfla- 
chen in den verschiedensten Farben und Designs erhal- 5 
ten werden und auch speziellen Anforderungen an die 
Produktqualitat, zum Beispiel Unempfindlichkeit gegen 
Feuchtigkeit, in vollem Umfange Rechnung getragen 
werden kann. 

Im Rahmen der Erfindung ist von Bedeutung, daQ 10 
auch die zunachst erhaltene mechanisch stabile, ebene, 
preBgeformte Platte, zu deren Herstellung lignozellulo- 
se- und/oder zellulosehaltige Teilchen in zerfaserter 
Formi die auch kurz und wollig sein konnen, verwendet 
werden, in Plattenform zum Beispiel als Schrankriick- 15 
wand.Tiirplatte oder als Teil von FuQboden- und Dach- 
elementen im Fertighausbau verwendet werden kann. 
Derartige Platten konnen vorzugsweise eine Dicke von 
etwa 2 bis 12 mm besitzen, und in diesen Platten ist das 
Bindemittel praktisch bereits vollstandig ausgeharteL 20 

Die Besonderheit der Erfindung besteht nun darin, 
daB aus diesen preBgeformten Platten bei Bedarf fertig- 
preBverformte Elemente bzw. Formteile hergestellt 
werden konnen, das heiBt daB die bereits mechanisch 
stabile und praktisch ausgehartete Platte kontinuierlich 25 
und/oder diskontinuierlich in einem weiteren beheizten 
PreBvorgang unter Anwendung eines vergleichsweise 
wesentlich hoheren Druckes zu einem fertigformver- 
preBten, dreidimensionale Verformungen aufweisenden 
Formteil iiberfiihrt wird. 30 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Formteilen aus 
mit warmehartbarem Bindemittel versetzten, ligno- 35 
zellulose- und/oder zellulosehaltigen Teilchen, bei 
dem zunachst auf einer Unterlage ein Vlies gebil- 
det, dieses Vlies durch Druck und Warme in Plat- 
tenform gebracht und dann durch einen weiteren 
unter Druck und Warme vor sich gehenden PreB- 40 
vorgang in die stabile Endform iiberfiihrt wird, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB als lignozellulose- und/oder zellulosehaltige 
Teilchen zumindest iiberwiegend zerfaserte Teil- 
chen, die auch kurz und wollig sein konnen, ver- 45 
wendet werden, daB das Vlies durch Anwendung 
von Druck und Warme kontinuierlich und/oder dis- 
kontinuierlich in eine in sich mechanisch stabile 
Plattenform gebracht wird, und 
daB die bereits mechanisch stabile und zumindest 50 
im wesentlichen ausgehartete Platte kontinuierlich 
und/oder diskontinuierlich in einem weiteren be- 
heizten PreBvorgang unter Anwendung eines ver- 
gleichsweise wesentlich hoheren Druckes in die ge- 
wiinschte, insbesondere dreidimensionale Endform 55 
verpreBt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die nach dem ersten PreBvorgang er- 
haltene, mechanisch stabile Faserplatte mit einer 
Rohdichte groBer 600 kg/m 3 , vorzugsweise im Be- 60 
reich von 600 bis 650 kg/m 3 gefertigt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Vliese zur Herstellung von ver- 
haltnismaBig diinnen Platten gebildet werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB der bei der Endverformung ange- 
wandte PreBdruck in der Regel im Bereich von 3 



5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtlche, dadurch gekennzeichnet, daB die Tempe- 
ratur bei dem zur Endverformung fiihrenden PreB- 
vorgang meist im Bereich von 170°C bis 190°C 
gewahlt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die mecha- 
nisch stabile Faserplatte vor der Endverformung 
wahrend einer vorgebbaren Zeitspanne vorer- 
warmt wird, insbesondere drucklos vorerwarmt 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dauer der Vorerwarmung der 
Faserplatte bevorzugt etwa gleich der PreBzeit 
wahrend der Endverformung ist. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend des 
zur Endverformung dienenden PreBvorgangs der 
PreBdruck zunachst kurzfristig auf einen Maximal- 
wert erhoht und dann auf einen deutlich niedrige- 
ren Druck abgesenkt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der kurzzeitig angelegte hohe spezifi- 
sche PreBdruck etwa 100 bar und der dann verrin- 
gerte spezifische PreBdruck etwa 60 bis 70 bar be- 
tragL 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Binde- 
mittel fur insbesondere verhaltnismaBig diinne und 
handelsiibliche Faserplatten ein Harnstoff-, Phe- 
nol- oder dergleichen Harz verwendet und der je- 
weilige Festharzanteil im Bereich von beispielswei- 
se ca. 9 bis ca. 15 Gew.-% der Ausgangsmaterialien 
gewahlt wird. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Vlies ein- oder beidseitig mit wenigstens 
einer Beschichtungsbahn wahrend seiner Bildung 
versehen wird oder daB die aus dem Vlies durch 
Druck und Warme geformte Platte vor dem weite- 
ren unter Druck und Warme vor sich gehenden 
PreBvorgang ein- oder beidseitig mit wenigstens 
einer Beschichtungsbahn beschichtet wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Beschichtungsbahn(en) vorzugs- 
weise aus einer Kunststoffolie, einer Papierbahn, 
insbesondere aus einer dekorativen kunstharzim- 
pragnierten Papierbahn besteht bzw. bestehen. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 und/oder 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens eine zumin- 
dest im wesentlichen wasserdampfundurchlSssige 
oder wasserdampfdurchlassige Beschichtungsbahn 
verwendet wird. 



